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The present invention concerns a forming wire for a machine used to make paper, 
tissue, nonwovens or the like by dewatering and forming a fibrous suspension. The 
wire comprises one or more layers of interlacing length (MD) and cross-direction (CD) 
yarns. 

Certain types of fibrous sheets require a characteristic pattern to be formed in them. 
The pattern is obtained by creating dense and bulky areas of fibres in controlled 
regions. Patterned sheets of particular interest are those used in hospitals or as 
industrial fabrics. Normally these are referred to as nonwovens or tissue. For these 
applications the pattern confers the sheet with essential properties such as the ability 
to form multiple plies that can be easily compressed to expel air from between the plies 
via the bulky fibre regions. Frequently the nonwoven producer also requires a specific 
pattern in the product for aesthetic reasons too. 

An object of the present invention is to provide a forming wire with a structure that 
forms a characteristic pattern of alternating dense and bulky regions in the dewatered 
fibrous web, which may also contain hollow regions. 

Known methods for producing patterned sheets include dewatering with two wires, 
using a standard wire as the bottom forming wire, around which runs a coarse forming 
wire typically having a 2,3,4 or 5-shaft weave and a fineness of up to 10 CD yarns / cm, 
i.e. a maximum of 10x10 = 100 cross-over points per cm 2 . The knuckles or floats in 
the coarse wire are used to emboss the sheet. However this method is complicated, 
expensive and offers only a limited embossing effect. The present invention simplifies 
the process by using just one wire to drain, form and emboss the sheet in a single step. 

The invention is characterised by the wire having systematically distributed surface 
regions of suitable size (e.g. the same size), in which the MD and CD yarns create 
either no interlacings at all or create substantially fewer interlacings compared with the 
weave structure in the rest of the fabric. 

An example of the invention will now be shown by way of drawings. 

Fig. 1 shows a cross-section through a wire according to the invention in the length 
direction. 

Figure 2 shows a weave pattern. 

The wire is woven to a fine structure typical for these types of sheet formation 
applications, i.e. at least 400 cross-over points per cm 2 . Normally a so-called tissue 
wire will contain ca. 800 - 1000 cross-over points per cm 2 if it has .a single-layer 
structure, or 1 800 - 3000 cross-over points per cm 2 if it has a double layer structure. 
The wire according to the invention may have a single-layer MD and CD yarn system, 
or it can contain more than one layer in either of the MD or CD yarn systems. 



In fig. 1 an MD yarn (1) is interwoven with CD yarns (2). Arrows (3) and (4) illustrate 
"hills" on the wire surface caused by raising the CD yarns relative to sheet support side 
of the wire. Region (3) is formed from one interlacing between an MD yarn floating 
under three CD yarns. Likewise a single interlacing is formed in region (4) between an 
MD yam floating under five CD yarns. 

The "hill" regions (3,4) can have the same size. or have different sizes but they are 
always distributed in a systematic and regular manner over the wire surface to form a 
pattern corresponding to that which will be embossed in the sheet. In fig. 2 "hill" 
regions (6) each containing 3x3 = 9 interfacings are present in a wave pattern which 
repeats for every 15 MD yarns (8) and 15 CD yarns (9). Between these "hill" regions 
are "valleys" (7) lying in a plane at least half the MD yarn diameter lower than the 
highest point of the "hill" regions. 

The simplest way to form these embossing hills and valleys is to use different weave 
paths in the two respective regions. 

A weave with a low frequency of interlacings is used in the "hill" regions, whilst a 
weave with a high frequency of interlacings is used in the "valley" regions. For 
example, in fig. 1 the MD yarns form no interlacings within the "hill" regions (3,4) whilst 
in between these regions it forms two interlacings for every two CD yarns, creating 
alternating dense and open fabric areas. Dewatering is greater in the open (raised) 
areas and less in the dense (lower) areas, therefore dewatering is concentrated in the 
"hill" regions where the sheet is thinner due to reduced retention of fibres. 

Jt should be pointed out that the pattern is created by the different regions of fabric 
density and infact no height difference between the dense and open fabric areas is 
required. As a consequence the wire can also have different porosity and void volume 
values in these regions . High porosity regions result in greater dewatering and 
reduced fibre content in the formed sheet. For example, a pattern can be obtained 
using dense and open areas having porosity values of ca. 50% and 55 - 60 % 
respectively, without creating a biplanar sheet support surface in the wire. 

CD yarns can also be raised relative to the sheet support by means of the yarn crimp 
or weaving techniques. 



Claims 



1 ). (Jormin^ for machines used to make paper, tissue, nonwovens or the like by 
dewatering and forming a fibre suspension, said wire comprising interwoven 
length and cross direction yarns present in one or more layers, characterised by 
the wire having systematically distributed surface regions (3,4,6) of suitable size 
(e.g. the same size), in which the number of interlacings between the length 
direction yarns (1) and cross direction yams is equal to zero or a number 
substantially less than the number of interlacings in the woven structure in the 
rest of the fabric. 

2. ) Forming wire according to claim 1 , characterised by the surface regions (3,4,6) 

being raised relative to the rest of the fabric on the fabric's sheet support side. 

3. ) Forming wire according to claim 2, characterised by the cross direction yarns (2) 

in the surface regions (3,4) lie at least half the yarn diameter above the rest of 
the fabric on the fabric's sheet support side. 

4) . Forming wire according to claim 1 , characterised by the number of interlacing 

points in the surface regions being equal to zero. 

5) . Forming wire according to claims 1 - 4, characterised by more than one yarn 

system for the length and / or cross direction yarns. 
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Oppflnningan avaar fawaringavlra tBr a* akin, «£■ ttllvic- 
kar vadd, tissua, nan-vovan och llknaoda 9"no» «vvattni.ng 
och gesm*ziii9 av «a fiba»t»panalen# vilkan vita, baatlr 
*v Unqs9i*nd« tridar och tvinjaanda tridar, torn blndar 
*ad varaitdr* och Jtan war* 1 at* alia* flar* la^ar. X vim** 
typac av flbarark Onskat Man arhUla att kiraktarlatiakt 
adnata*. Hdnatrat arnlllaa ganoa att flbrarna brinaaa att 
Mrdala aig tttt *aapaktlv« glaat 1 oarldan. vllka *r fflr- 
lagda aitllgt att kontrollarat ayataa. Avalktan a*d fSrall?- 
9*nda foraaringavira Xr att dan har an aidan atruktur* att 
'dan fflraar ?a dan pi viraa awactnftda Cibarauapanaionan 
att karaktarlatlakt •Onatar m*d t6r%ttnitiq*r oanrlalanda 
nad *Oreunal»g«r, vllka cm aa Onskaa Ivan kan baata av 
tllUohaeac. Viraa har.darvld ayataawtlakt (Brdalada ytoa>- 
ridaa 12,4,6) ar 9<xltvekll? lnb3rda» atorlak (t ax Hk* 
atorlek) 1 vllka ytoawadan antalat ganowbroetapuntter Mi- 
lan laagaglanda tradarna |t| och tvarfland* eridarna Sr 
iria noli och upp till vlatntilgt tarra In vad torn caller 
for vtrana bindniA?aatrukttt* 1 Ovrigt. 
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FSreliggande uppf inning avser formeringsvira f5r maskin, 
sont tillverkar vadd, tissue, non-woven och liknande genom 
awattning och formering av en f ibersuspension, vilken 
vira bestar av iangsgaende tradar och tvargaende tradar, 
som binder med varandra och kan vara i ett eller flera 
lager. 

I visaa typer av fiberark onskar man erh&lla ett karakte- 
ristiskt mbnster. Mdnstret erhalles genom att fibrerna 
bringas, att fordela sig t&tt respektive glest i omraden, 
vilka 3r fcorlagda enligt ett kontrollerat system. SMrskilt 
intressant med ett mdnstrat ark erh&llet enligt nSmnda sys- 
tem a^r det for vissa tunna, vaddkvaliteter eller liknande, 
som vanligtvis anvfindes inom sjukvarden eller som s k 
industriduk. Vanliga beteckningar kan vara non-woven e] ler 
tissue. Httnstringen av sadana ark Sr BnskvSrd pa gnmd av 
praktiska orsaker, som exempelvis na"r en h5g dubblerings- 
grad sJcall utfttras och en pafdljande hoppressning med bort- 
fdrande av mellanliggande luftlager Sr nodvandig. Mon string 
med innehall av glesa fiberomraden dSr lu£t IHtt kan passe- 
ra ar en fdmtsSlttning fSr en problemfri pressningsopera- 
tion. Ett ytterligare onskemal fran tillverkare av non- 
woven 3r, att erhalla ett f5r tillverkaren signifikativt 
mdnster i sin produkt. 

Xndamalet med fdreliggande uppf inning Sr att Astadkommn 
en formeringsvira, som har en s&dan strnkhir, att don for- 
mar ge den pa viran awattnade f ibersusponsionon efct karak- 
teristiskt m3nster med fSrtatningar oinv3::lnn0r« mod fortnn- 
ningar f vilka om sk dnskas Sven kan bp.stft av hAli cjiuM-.nr . 

Kanda metoder for tillverkning av mQnstrat ark genom av- 
vattning innef attar tva viror, dSr man anv&nder en normal 
vira som uridervira och en Over denna vira lbpande andra 
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grov. vira tillverkad i. vanlig grundbindning om 2, 3 , 4 

eller -5-skaft och med en finhet. a^r maxiraalt" upp till 10 

langsgaende och 10 tvargaende tradar.per centimeter r dvs 

2 

• maximalt 10 x 10 =» 100 korsningspunkter per cm . Denna 
5 grova mSnstervira ger ett intryck i arket som motsvarar 
de grova tradarnas bojningar. Att utfQra mSnstringen pa 
detta sEtt' med en mSnstervira i kombination med en forme- 
ringsvira Sr en komplicerad och dyrbar metod/ som dessutom 
ger enbart begransad effekt 'betraffande mttnstringen. Med 
TO . fSreliggande uppf. inning fSrenklas framstailningen vHsent- 
ligt och dessutom kan viran enligt uppfinningen anvSndas 
bade .fdr att dranera och forraera arket i samba nd med att 
arket mdnstras pa onskat sStt. 

Uppfinningen kSnnetecknas nu i huvudsak av att viran har 
15 systematiskt f3rdelade ytoraraden av godtycklig inbSrdes 
storlek (t ex lika storlek) , i vilka ytoraraden 
de lSngsgaende tradarna och tvargaende tradarna har fran 
noli och upp till vasentligt far re antal genombrytningeir 
nedat me 1 lan det andra slaget av tradar an vad som galler 
20 far viraiis bindningsstruktur i ovrigt. 

En utffiringsform av uppfinningen koramer i det fSljande att 
beskrivas med harivisning till bifogade ritningsf igurer . 

Pig.. 1 visar dSrvid ett tvSrsnitt genom en vira enligt 

* uppfinningen och saledes ett snitt forlagt utef ter den 
25 langsgaende traden. 

Fig* 2 visar ett bindemonster. 

. Viran som skall. fqrmera tillverkas i normal, finhpt ftfr 

denna typ av: arkt Lllverkriing, viiket betydor on vira me»d 

2 

minst 400 korsningspunkter per cm . Normal)- anvnndes far 

30 s k tissue-viror i enkellagrat utfarande viror i finhet 

2 

• av ca 800 - 1000 korsningspunkter per cm och for dubbel- 

2 

lagriga. virbr 1800 - .3000 korsningspunkter per cm Viran 
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enligt uppf inningen kan vara, ar enkellagrigt utfSrande p 
dvs med ett ISngsgaende tradsystam och ett tvargaende 
tridsystem eller kan viran vara utfBrd med mer Sn ett 
tradlager i endera av tradsystemen. 

I fig.. 1 visas saledes en ISngsgaende trad 1 och tvar- 
gaende tradar 2. HSnvisningssif forna 3 och 4 illustrerar 
fdrhQjningar pa viran genom att tvargaende tradarna 2 
fiSrhdjts relativt virans forme ringssi da. Omradet 3 bestar 
av fdrhSjningar som omf attar i IHngdled tre stycken kors- 
ningspunkter med traden 1 . Sasom f ramg&r har den lSngs- 
gaende traden inga genombrytningar nedat mellan de tvar- 
gaende tradarna 2 inom omradet 3. I ytomridet 4 finnes 
fern stycken korsningspunkter mellan langsgaende traden 
och de tvargaende tradarna. Ocksa i detta fallet forloper 
langsgaende traden at an genombrytningar mellan de tvar- 
gaende tradarna utan alia tvargaende tradar ligger ovan- 
fQr den la^ngsg&ende traden och har hSrigenom bringats 
ovanfdr virans formeringssida. 

De speciella ytomradena som saledes ger markeringarna 
och som i fig. 1 betecknas med 3 och 4 kan ha olika stor- 
lek eller sanuna storlek men fSrdelningen av dessa ytom- 
raden fiver viran sker enligt viss systematik och saledes 
i enlighet med den monstring som Qnskas . X fig. 2 visas 
ett s£tt att fbrdela hdjningarna och dessa omfattar 
3 x 3 a 9 korsningspunkter . De fdrhSjda ytomrAdena 6 &r 
utplacerade i vSvmflnster som rapporterar efter 15 langs- 
gaende tradar 8 och 15 stycken tvargaende tradar 9. Ytoirna 
7 mellan forhSjningarna 6 bestar av ett vavnHfct som ge»r 
ett ovre plan, som ligger minst halva diametprn for langs- 
gaende tradarna lSgre a*n den hogsta pitnktnn For trfld^rna 
i f8rh8jningarna, dvs omradena 6. 

De speciella omraden som 3nskas for att utfora marke- 
ringarna eller mdnstringen erhalles enklast genom att 
anvSnda olika bindetekniker i de skilda omradena 6 och 7. 
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I omradena 6 anvandes en bindeteknik "med lag frekvens av 
' genombrottspunkter (t ex noli genombrottspunkter enligt 
fig. 1) medan bindeteknik'en i de omraden 7 sora som har 
lag ytstruktur skall ha en hog frekvens av genombrotts- 
5' punkter fc5r tradama 1. r fig. 1 har saledes langsgaende 
traden 1 inga genombrottspunkter inora de hoga partierna 
' eller omradena 3 och 4 medan me 1 lan dessa omraden traden 
har tvi stycken genombrottspunkter per tva tvargaende 
tradar 2. Genom att pa detta satt variera v&vsattet med 
10 n hard"bindnin<g omvaxlande med "ltis" blndning erhalles 
hOgre- avvattning i de ISsa » h8ga parti ema och lings am- 
■ mare -fSrdrSjd avvattning i de laga {hardbindande partier- 
na) - Awattningen forceras h&rigenom i de hoga partiera 
och haxigenom forstSxkes ytterligare fortunningen av fib- 
15* rer i dessa omraden genom att focerad avvattning automa- 
tiskt ger sMrare retention (=>kvarhallande av fibrer) . 

Det skall observaras att monstringen i det forme rade ar- 
ket erhalles i forsta hand genom den olika har da binde- 
tekniken i de olika ytomradena av viran och att saledes 

20 det inte behoVer fSrefinnas ndgon hdj'dskillnad i ytstruk- 
turen fttr dessa olika omr&den. Saledes kommer viran att i 
de olika Omradena ha olika porositet eller fri inre volym. 
Omraden med hc3gre porositet ger hfigre avvattning med 
mindre f iberinneh&ll 1 det forme rade arket. Om man saledes 

25 ' t ex ger de hardvavda partierna en porositet av ca 50% 
' medan de ISsvSvda partierna vSves i 55-60% porositet, 
erhalles ett monster i arket/ som formeras utan att nagon 
hSjdskillnad i. virans ytstruktur fcSreligger. 

Uppdragningen. av de tvargaende tradama sA ntt: forhojning 
30 * erhalles f8r vissa omraden for ntfc ds(:adkoinni.i mcinsi.r " ngr»n 
kan ske pi olika satt sasom t ox krymptiiny "I I '*r v • *l 
sjetlva vavningen' av viran. Dock maste sat Inn vSvteknik 
■ anvSndas* i de : aktuelia omradena att de tvargaende tra- 
dama' -eller de l&ngs'gaende tradama kan f Qrho j as relativt 
35 virans. .fqnneringssida nar fSrhdjda omraden pa denna sida 
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ska3,l erhallas. Som ovan namnts sk kfavs for uppf inningens 
genomforande dock" ej att fttrhdjning skall f3religga fdr de 
omraden som skall mSnstras' utan det grundlSggande ar f arre 
antalet genombrottspurikter fSr langsgaende och/eller tvar- 
gaende tradama i dessa omraden an vad som galler for vi- 
ran i fivrigt. 
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PATENTKRAV: 

. 1. Formeringsvira. .f6r* maskin, som tillverkar vadd, 
tissue, non-woven och likriande genom awattning och 
forraering- av en. fiber'suspension, viiken vira bestir av 
langsgae'nde tradar och tvargaende tradar, som binder med 
varandra och kanl vara i ett eller flera lager, k a n n e- 
t e c k n a d av att. viran har systematiskt f ordelade 
ytomraden (3,4,6) av godtyckiig inbordes storlek (t ex 
lika storlak) i vilka ytomraden antalet genorabrottspunk- 
ter mellan langsgaende tradama (1) och tvSrgaende tradar 
na Sr fran noil och upp till vSsentligt fa"rre an vad som 
g&ller f6r virans bindningsstruktur i ovrigt. 

2. Formeringsvira enligt krav l,kannetecknad 
av att ytomradena (3,4,6) ar fo*rhojda i forhallande till 
Svriga delar av virans former ings s ida . 

3. Formeringsvira enligt krav 2 r kSnnetecknad 
av att i nantnda ytomraden (3,4) de tvargaende tradama 
(2) ligger atminstone halva tradens traddiameter Sver 
Svriga delar av viran pa former ingssidan. 

4 . Formeringsvira enligt krav 1,kannetecknad 
av att antalet genombrottspunkter i namnda ytomraden ar 
noil. 

5. Formeringsvira enligt nagot av fdregaendo kcav, k M n- 
h e t e c k "n** a d av att den innef attar mer an ett trad- 
system fdr de lSngsgaende och/eller tvargaende .tradarna. 



Figur 1 
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SAMMflNPRAG :. 

Uppf inningen avser. formeringsvira. fSr maskin, som tillver- 
kar vadd, tissue, non-wowen och liknande genom awattning 
och fpnaering av en fiber suspension/ vilken vira faestar 
av langsgaende tradar och tvargaende tradar, som binder 
med varandra och kan. vara i ett eller flera lager. I vissa 
.typer av f iberark dnskar man erhalla ett karakteristiskt 
mdnster. M3nstret erhalles genom att fibrerna bringas att 
fttrdela sig tatt respektive glest i oraraden, vilka ar for- 
lagda enligt ett kontrollerat system. Avsikten med fSrelig- 
gande . formeringsvira ar att den har en sadan struktur, att 
. denfSrmar ge den pa viran awattnade f ibersuspensionen 
ett karakteristiskt monster med fSrt&tningar oravaxlande 
•med fortunningar, vilka ora sa dnskas aven kan besta av 
.haligheter. Viran har darvid systematiskt fordelade ytom- 
raden (3,4,6) av godtycklig inbSrdes storlek (t ex lika 
storlek) i vilka ytomraden antalct genombrottspunkttsr moJ- 
lan lajigstraende tradarna (1) och tvargaende tradarna ii r 
-fran noil och upp till, vasentligt farre an vad som gSller 
fflr virans . bindningsstruktur i Svrigt. 
"Fig, 1. 



